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La presente invention a poor objet un procede 
de fabrication par surmoulage d'objets monies en 
matieres plastiques, comportant au minimiun deux 
couleurs dilferentes de telle sorte que la matiere 
plastique interieure apparaiase sous fonne de mo- 
tifs a la surface exterieure de I'objet entouree par 
la matiere plastique exterieure dans le cas d'une 
fonne creuse, ou bien, dans le cas d'un objet de 
forme relativement plate, la matiere plastique ex- 
terieure apparaisse a la surface interieure de 
robjet. 

Ce procede peut Stre utilise pour la fabrica- 
tion de tous articles, menagers, publicitaires, indus- 
triels, etc., de toutes formes sans limitation et 
toutes dimensicHis admises snr les machines a 
injecter, notamment dee : 

1** Formes creuses, rondes, carrees ou de tous 
autres dessins^ tels que : saladiers, gobel^ pots 
divers, etc. 

Le procede de realisation d'un tel objet est 
caracterise en ce qu*on utilise un moule femdle 
dont rempreinte correspond exactement a celle de 
Tobjel termine que Ton veut obtenir, et pour le 
moulage de la premiere couleur, on dispose dans 
ce moule un intercalaire de Fepaisseur correspon- 
dant k celle que Ton veut reserver pour la 
deuxieme epaisseur de matidre plastique h. surmou- 
ler, intercalaire dans lequel sont prevues les de- 
coupures correspondant aux motifs que Ton desire 
voir apparaitre sur la surface de Tobjet termine. 

II est bien entendu qu'il s'agit d'un moule en 
coquilles, destine a fonctionner antomatiquement 
et que le ou les intercalaires sont fix£s sur lesdites 
coquilles. 

11 suffit alors, apres avoir dispose un noyau dans 
ce moule femelle, s'il s^agit de mouler un corps 
creux, d'injecter une premiere matiere plastique 
pour obtenir un element d'objet moule de ladite 
premiere matidre plastique* avec des motifs sail- 



lants, qui peut etre utilise ulterieurement comme 
element de moule pour Tobtention du prod nit 
termine. 

On dispose a cet e£Fet cet element dans un 
moule femelle semblable au precedent, puis on 
injecte la deuxieme matiere plastique entre cet 
element et le moule en question, ladite matiere 
plastique se r^mndant dans tout Tespace vide en 
laissant seulement apparaitre en surface les motife 
saillants de la premiere matiere plastique. Si la 
matiere plastique n'a pas de retrait au durcisse- 
ment, le meme moule peut etre utilise pour les 
deux operations de moulage. 

Si la matiere plastique utilisee n'a pas de 
retrait au durcissement le meme moule peut etre 
utilise pour les deux operations de moulage, avec 
fourrure pour la premiere, sans pour la seconde; 
si au contraire elle a du r^rait, le deuxieme 
moule est Increment plus petit, pour tenir compte 
de ce retrait 

2® Formes plates, rondes, carrees ou de tout 
autre dessin (assiette, soucoupe, couvercles de 
boites) . 

Le procede de realisation est le meme que pour 
un objet de forme creuse mais en sens contraire. 

La plaque intercalaire est fixee sur le piston 
ou noyau au lieu d'etre fixee dans Fempreinte. 
Cette plaque intermediaire represente exactement 
le dessin a reproduire. 

II sera done obtenu au premier moulage un 
Element dont les dessins on inscriptions se trou- 
yeront vides alors que dans le cas d'un objet 
creux fgobelets par exemple) lis se trouveront en 
relief. 

Pour obtenir la piece finie, il suffit alors d'in- 
troduire cet Element dans un moule sans plaque 
intercalaire et aux cotes voulues, compte tenu du 
retrait de la matiere plastique et de la deuxi^e 
epaisseur de matiere; injecter la matiere et a oe 
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moment la matiere exterieure vient remplir les 
dessins ou inscriptions sur le meme plan que la 
matiere interienie. 
3^ Formes indefinies. 

Par ce tenne il est designe toutes formes quel- 
conques telles que ramasse-monnaie — pimniers 
de bureau — ainsi que tons objets necessitant une 
decoration ou inscription sur plusieurs £aces n'etant 
pas sur le meme plan, par exemple, un cylindre, 
un tronc de cone, nn parallelepipede quelconque 
devant etre decore sur les cotes et le dessus. 

A oe moment il est extremement fadle de com- 
biner les deux procedes ci-dessus deczits pour 
formes creuses et formes plates. 

Le dessin annexe montre a litre d'exemple non 
limitatif un mode de realisation du procede dans 
le cas oil Tobjet a oblenir est un gobdet legere- 
ment conique. dont l*interieur est blanc et Teste- 
neur colore, avec des motife ronds apparents en 
surface, de la coulenr de Tinterieur. c'est-a-dire 
blanc en roccurrence. 

La figure 1 est une vue en coupe du moule 
avant injection dans sa partie gaocbe. et apres 
injection dans sa partie droite. 

La figure 2 est une vue en coupe transvetsale 
snivant la ligne IMI de la figure 1. 

La figure 3 est une vue en perspective d'un 
des elements constitutifs de la fourmre du moule. 

La figure 4 montre Felement moule dans la 
premiere matiere plastique. 

La figure 5 est une vue en coupe d*im moule 
dans lequel on a introduit ledit premier elemenL 
avant injection de la deuxieme matiere plastique 
dans la partie gauche, et apres injection dans la 
partie droite. 

La figure 6 est une vue en coupe faite snivant 
la ligne VI-VI de la figure 5. 
- La figure 7 est une vue en perspective du gobe- 
let termine. 

Pour realiser le gobelet represente a la figure 7 
dont rinterieur 1 est en une matiere plastique 
d'une premiere couleur. et Texterienr 2. ainsi que 
le bord superieur 3. d'une matiere plastique d*une 
autre couleur. la matiere plastique de Finterieur 
apparaissant cependant sur la surface exterieure 
en des motifs ronds 4. on peut uliliser le procede 
decrits ci-dessous. 

Dans un moule 5 dont .la forme interieure cor- 
respond sensiblement a la surface exterieure du 
gobelet 2, on dispose des elements de fourmre 
jointifs 6 dont I'epaisseur est egale a celle que 
Ton desire donner a la deuxieme matiere plas- 
tique. et qui comporte des fenetres 7 correspondant 
aux moti& 4. 

De la sorte. lorsqu'on coule ladite premiere ma- 
tiere plastique dans le moule 5 h travers Torifice 
de remplissage 8» apres avoir introduit dans le 
moule un noyau 9 dont la surface exterieure cor- 



respond a la surface intlrienre du gobelet a ob- 
tenir. la matiere plastique 10 penetre entre le 
noyau 9 et la surface interieure de la fourrure 6 
et elle ranplit les fenetres 7 jusqu'an contact de 
la surface interieure du moule 5. 

On realise ainsi Felonent du gobdet montre h 
la figure 4 avec ses motifs' en surepaisseur 4. 

Pour Tobtention du gobelet montre a la figure 7 
il suflBt d'introduire F€lement du gobelet 10 mon- 
tre a la figure 4 dans le moule 11 montre a la 
figure 5, qui est semblable an monk 5 de la 
figure 1, de disposer a Finterieur dudit gobelet 
10 nn noyan 12. et de couler la deuxieme matine 
plastique a travers Forifice de coulee 13 dn 
moule 11. 

Ladite matiere plastique penetre dans les espaces 
libres laisses dans le moule 11 a Fexterieur du 
gobelet 10 et tout autour des motifs en aurepais- 
seur 4 arrivant au niveau exact de ces motifs. 

On reussit done £unsi a couler des objets en 
matiere plastique a la surface desquels apparais- 
sent. sans aucune bavure ni difference de niveau, 
des motifs varies a volonte, dans une matiere plas- 
tique d'nne autre coulenr que ceUe qui constitue 
ladite surface. Pour dianger de motifs il suffit 
de cbanger de fourmre. 

En fait, pour tenir compte du retrait de la 
matiere plastique lors de son refroidissement. le 
moule 5 a un alesage de dimension legerement 
plus gnuide que la surface exterieure de Fobjet 
a realiser et le moule 11 a un alesage inferieur 
a celui du moule 5. 

II est du Tfste bien entendu qne ce mode de 
realisation de Hnvention a ete decrit a titre indi- 
catif et nidlement limitatif et qne de nombreuses 
modificaHnns peuvent etre apporte^ sans qu*on 
s'ecarte pour cda du cadre de la presoite invmi- 
tion. 

1® Ce procede de fabrication d'objets monies en 
matieres plastiques de deux couleurs differaites 
superposees de telle sorte que la matidre plas- 
tique exterieure apparaisse, dans le cas d*une 
forme creuse. de motife k la surface exterieure de 
Fobjet. entoures par la mati^ plastique exte- 
rieure. ou que la matiere plastique exterieure 
apparaisse h la surface interieure dans le cas d'une 
forme plate, est caracterise en ce qu*on utilise un 
moule femelle dont Femprdnte correspond sensi- 
blement h celle de Fobjet tennine que Fon rent 
obtenir et» pour le moulage de la premiere cou- 
leur. on dispose dans ce moule un intercalaire 
de Fepaisseur correspondant a celle que Fon veut 
reserver pour la deuxieme matiere plastique a sur- 
mouler, intercalaire dans lequd sont pr^vues des 
decoupures correspondant aux motifs que Fon d6- 
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sire voir apparaitre sur la surface de I'objet ter- 
mine, 

2" S'il s'agit de mouler un corps creux apres 
avoir dispose dans ce moule femelle un noyau, on 
injecte une premiere matiere plastique pour ob- 
tenir un element d^objet moule de ladite premiere 
matiere plastique, avec des motifs sail] ants, qui 
peut etre utilise ullerieurement comme element de 
moule pour I'obtention du produit termine. 

3^ On dispose a cet effet cat element dans un 
moule femelle semblable au preoSdent, puis on 
injecte la deuxieme matiere plastique entre cet 
element et le moule en question, ladite matiere 
plastique se repandant dans tout I'espace vide en 
laissant seulement apparaitre en surface les mo* 
tifs saillants de la premiere matiere plastique. 

4** Si la matidre plastique n'a pas de durcisse- 
ment, le meme moule k coquilles fonctionnant 
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automatiquement et recevant les intercalaires est 
utilise pour les deux operations de moulage. 

5« Dans ie cas de formes plates, Tintercaiaire 
est fixe sur le piston ou noyau au lieu d'etre fixe 
dans Tempreinte et Telement obtenu au premier 
moulage avec creux est introdnit dans un moule 
sans intercalaire dans lequel est injectee la ma- 
tiere du surmoulage. 

6^ Dans !e cas de formes indefinies quelconques, 
on combine les prooedes sous formes creuses et 
formes plates. 

7^ A titre de produits industriels nouveaux, lej 
objets surmouies en coideurs differentes obtenus 
suivant le procede d-dessns decrit et represents. 

Sodftift & icqponfabiKtife limitfa dits : AMBIIA 
Par fuocufstioii * 

Biirar 
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